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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ 3-Walzen-Schragwalzgerust 

@ Beschrieben wird ein 3-Walzen-Schragwalzgerust zur 
Herstellung von Rundmaterial mit hoher Oberflachenqua- 
litat durch Kalt- oder Warmumformung. Die um eine zen- 
trale Mittelachse um 120° zueinander versetzt angeordne- 
ten Walzen des Gerustes konnen mit Hilfe einer hydrauli- 
schen oder elektromechanischen Anstellung in axialer 
Richtung verschoben werden, wobei der Querschnitt des 
auslaufenden Walzgutes verandert wird und somit Rund- 
material mit variablem Durchmesser uber dessen Lange 
hergestellt werden kann. Zur Herstellung von Rundmate- 
rial einer breiten We rkstoff palette und mit guter Oberfla- 
chenqualitat werden Walzen korper mit konischer Kontur 
eingesetzt, die mindestens in drei Segmente, die Greifzo- 
ne, die Umformzone und die Glattzone, unterteilt sind. 
Die einzelnen Zonen unterscheiden sich durch ihre Winkel 
zur Walzgutachse (Konizitat), durch ihre Lange und durch 
ihre Mantelform, die konvex, konkav oder geradlinig aus- 
gebildet sein kann. Die Umformzone ist wiederum in eine 
Haupt- und mindestens eine Nebenumformzone unter- 
teilt, in denen beim Walzen variabler Durchmesser unter- 
schiedliche Querschnittsabnahmen eingestellt werden. 
Die Glattzone enthalt Unterbereiche, die in Abhangigkeit 
vom zu walzenden Werkstoff eine unterschiedliche Kon- 
tur aufweisen. Konstruktive Besonderheiten der Walzen- 
gestaltung und -lagerung sowie des Anstellmechanismus 
ermoglichen den schnellen und problemlosen Austausch 
von Walzen. Das Gerust ist hinsichtlich der zu walzenden 
We rkstoff palette sowie des ... 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein 3-Walzen-Schragwalz- 
geriist zur Durchmesserreduzierung von Metallstaben durch 
Warm- oder Kaltumformung. 5 
[0002] 3-Walzen-SchragwaTzgeriiste sind geeignet, um 
stranggegossenes, gewalztes oder auch geschmiedetes Vor- 
material mit unterschiedlicher Zielstellung, diese kann ne- 
ben der Querschnittsreduzierung z. B. auf eine homogene, 
gut durchgeformte Materialstruktur oder schwerpunktmaBig 10 
auf eine hohe Oberflachenbeschaffenheit des Walzgutes 
ausgerichtet sein, weiterzubearbeiten. 
[0003] Aus der DE-OS 32 31 110 ist ein 3-Walzen- 
Schragwalzgeriist zum Walzen von Stranggusskniippeln be- 
kannt, das anlagenseitig so ausgelegt ist, dass durch den 15 
Walzprozess eine intensive Durchformung der Gussstruktur 
von den AuBenbereichen des Kniippels bis in die Kernzone 
bei wirtschaftlicher Arbeitsweise erreicht wird. Gelost wird 
diese Aufgabe im wesentlichen durch eine Schragstellung 
der 3 Walzen um einen Vorschubwinkel von 15° bis 35° und 20 
durch eine spezielle Walzenkontur. Die Walzenkorper sind 
in einen Stauch- und Kalibrierabschnitt unterteilt, wobei der 
Stauchabschnitt aus einer Eintrittszone und einer Stauch- 
zone besteht. In der Eintrittszone erfolgt ein intensives 
Durchverformen, Zertriimmern und Verdichten des Gefiiges 25 
der peripheren Metallschichten und in der nachfolgenden 
Stauchzone findet die hauptsachliche Verformung unter ma- 
ximaler Einzelabnahme von 20 bis 40% statt. Auf diese 
Weise werden beim Walzen der Kniippel im Stauchabschnitt 
die vom Strangguss herriihrenden Gefugefehler vollig beho- 30 
ben. Nach dem Walzen im Stauchabschnitt gelangt das 
Walzgut in den Kalibrierabschnitt, wo ein rundes Stangen- 
profil ausgebildet wird. Die Lange des Kalibrierabschnittes 
wird mit dem 0,3 bis 0,6-fachen der Lange der gesamten 
Formanderungszone angegeben. Eine kiirzere Ausfiihrung 35 
des Kalibrierabschnittes geht zu Lasten der geometrischen 
Genauigkeit. 

[0004] Das mit dem bekannten Walzgeriist verfolgte Ziel 
besteht vorrangig darin, die stranggusstypische porose Ma- 
terialstruktur durch eine intensive Durchformung abzu- 40 
bauen und damit gtinstige Voraussetzungen fur eine Weiter- 
verarbeitung des Vormaterials zu schaffen. Die Herausbil- 
dung einer hohen Oberflachenqualitat ist somit von unterge- 
ordneter Bedeutung. 

[0005] Auch das aus der DE-PS 33 23 232 bekannte 45 
Schragwalzwerk zielt darauf ab, bei der Herstellung von 
Rundstahlprofilen aus Stranggusskniippeln die innere Poro- 
sitat des Stranggussmaterials zu reduzieren und Umfangs- 
scherspannungen in der Nahe der Mittelachse des Walzgutes 
beim Walzen weitestgehend zu vermeiden, um innere Risse 50 
und Hohlraume in der Kernzone des Walzgutes auszuschlie- 
Ben. Diese Aufgabe wird u. a. dadurch gelost, dass bei den 
zueinander um jeweils 120° versetzt angeordneten 3 Walzen 
des Geriistes folgende Beziehung ihrer Walz- (y) und Vor- 
schubwinkel (p) gilt: 5° < y + p < 30°. 55 
[0006] Die Walzenkorper haben die Form von Kegel- 
stiimpfen mit Eintritts- und Austrittsflachen, wobei die Ein- 
trittsflachen der Einlaufseite des Geriistes zugewandt sind. 
Die Walzen sind beidseitig gelagert, um die Geriiststeifig- 
keit zu verbessern und das Auftreten der fiir das Schragwal- 60 
zen typischen schraubenformigen Markierung auf der Walz- 
gutoberflache weitestgehend zu unterdriicken. Auf dem be- 
schriebenen Schrag walzgeriist konnen Stranggusskniippel 
aus hochlegierten Cr- und Ni-Stahlen mit einem Ausgangs- 
durchmesser von 70 mm auf Enddurchmesser von 40 mm 65 
reduziert werden. Das so entstandene Walzgut wird in der 
Mehrheit StabstahlstraBen, DrahtstraBen oder Formstahl- 
straBen als Vormaterial zugefiihrt. 



[0007] Das in der RU-PS 20 09 737 erlauterte 3-Walzen- 
Schrag walzgeriist ermoglicht das Walzen einer breiten 
Werkstoffpalette mit hoher Wirtschaftlichkeit. Uber eine 
axiale Anstellmoglichkeit der Walzen wird eine hohe Ein- 
stellgenauigkeit fiir die zu walzenden Ausgangsdurchmes- 
ser erlangt. Durch die hohe Einzelstichabnahme und die 
groBe Exzentrizitat der Walzenanordnung wird eine plasti- 
sche Durchformung uber den gesamten Walzgutquerschnitt 
und damit eine gleichmaBige, dichte Struktur ohne Spuren 
einer Gefiigeauflockerung erreicht. Die 3 um 120° zueinan- 
der versetzt angeordneten Walzen weisen einen Walzwinkel 
von 10° bis 30° auf. Ihre tangentiale Versetzung gegen iiber 
der Walzgutachse betragt das 0,3 bis 0,75-fache des mittle- 
ren Walzendurchmessers. Die Walzenkorper sind zur Ver- 
besserung der Geriiststeifigkeit beidseitig in Walzenkas set- 
ten gelagert. Uber Anstellschrauben werden die Kassetten 
einschlieBlich der Walzen in die gewiinschte Position ge- 
bracht. Die vollstandige Entlastung des gesamten Anstell- 
mechanismus von den Walzkraften ennoglicht die Verwen- 
dung feingliedriger Konstruktionselemente und somit eine 
prazise Anstellung der Walzen. Der Anstellweg der axialen 
Walzen verschiebung betragt 0,6 bis 3,5 des mittleren Wal- 
zendurchmessers. Der Walzenkorper ist in einen Umform- 
und Kalibrierabschnitt unterteilt. 

[0008] Die bekannten 3-Walzen-Schragwalzgeriiste zur 
Umformung von vollem Stabmaterial sind von der Ausle- 
gung der Anlage her auf die Zielstellung ausgerichtet, aus 
Stranggusskniippeln in wirtschaftlicher Weise qualitatsge- 
rechtes Vormaterial fiir Draht- oder Stabstahlwalzwerke zu 
fertigen. Walzenkonturen und die geometrische Anordnung 
der Walzenkorper sind so gestaltet, dass bei der Durchmes- 
serreduzierung eine optimale Durchformung des Gussgefii- 
ges bis in die Kernzone hinein erfolgt und somit eine giin- 
stige Werkstoffstruktur fiir die Weiterverarbeitung in den 
Fertigstaffeln der o. g. Walzwerke gegeben ist. Mit dem Ein- 
satz dieser Geriiste sollen VorstraBen in Draht- und Stab- 
stahlwalzwerken teilweise oder vollstandig eingespart wer- 
den konnen. Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit wer- 
den groBe LosgroBen bei weitestgehend konstanten Werk- 
stoffsortimenten und Kalibereinstellungen angestrebt. 
[0009] Der Nachteil dieser Geriiste besteht darin, dass an- 
lagentechnische MaBnahmen und Moglichkeiten zur Aus- 
bildung einer hohen Oberflachenqualitat des Walzgutes zu- 
gunsten der Erreichung o. g. Zielstellung nicht oder nur be- 
dingt ausgeschopft werden. Ferner weisen diese Geriiste auf 
Grund ihrer konstruktiven Auslegung nicht die notige Anla- 
genflexibilitat auf, um z. B. das Walzen eines breiten Werk- 
stoffsortimentes unter standig wechselnden Kalibern in ei- 
nem vorgegebenen Durchmesserbereich bei geringstem An- 
stell- und Umriistaufwand durchfiihren zu konnen. 
[0010] Die Einstellung der Walzen auf ein vorgegebenes 
Kaliber (Enddurchmesser) erfolgt an diesen Geriisten bei 
Stillstand der Anlage durch den Einbau geeigneter Walzen- 
satze und deren manueller Einstellung auf den geforderten 
Enddurchmesser. Eine gesteuerte Anstellung der Walzen un- 
ter Last und somit eine gezielte Veranderung des auslaufen- 
den Walzgutquerschnittes ist nicht moglich. 
[0011] Ferner verfiigen diese Walzgeriiste nicht iiber die 
notigen anlagentechnischen Voraussetzungen fiir einen 
schnellen und problemlosen Walzenwechsel. 
[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die un- 
mittelbar den Umformvorgang pragenden Hauptkomponen- 
ten eines 3 -Walzen- Schrag walzgeriistes konstruktiv so aus- 
zugestalten und anzuordnen, dass auf diesem Geriist Metall- 
stabe mit einer hohen Walzgutoberflachenqualitat herge- 
stellt werden konnen und dass diese Rundstabe bei Bedarf 
durch eine definierte Walzenanstellung unter Last variable 
Durchmesser iiber ihre Lange auf weisen. Ferner besteht die 
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zu losende Aufgabe darin, die Walzen des 3-Walzen- 
Schragwalzgeriistes in ihrer Lagerung und konstruktiven 
Gestaltung so auszulegen, dass diese schnell und ohne Auf- 
wand ausgewechselt werden konnen. 

[0013] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch ge- 5 
lost, dass bei einem 3-Walzen-Schragwalzgeriist eingangs 
genannter Art Walzen mit konischer Mantelkontur einge- 
setzt werden und der Walzenmantel mindestens in drei Seg- 
mente, die Greifzone, die Umformzone und die Glattzone, 
unterteilt ist. Die einzelnen Zonen unterscheiden sich von- 10 
einander in ihren Winkeln zur Walzgutachse (Konizitat), in 
ihrer Lange und in ihrer Mantellinie, die konkav, konvex 
oder geradlinig ausgebildet sein kann. 

[0014] Die konischen Walzen sind beidseitig in Kassetten 
gelagert, und sie konnen iiber eine Anstellspindel in axialer 15 
Richtung verschoben werden. Durch diese axiale Verschie- 
bung der Walzen liber eine hydraulische oder elektromecha- 
nische Anstellung unter Betriebsbedingungen, d. h. unter 
Last, wird eine Veranderung des auslaufenden Walzgutquer- 
schnittes erreicht, so dass Rundmaterial mit variablem 20 
Durchmesser iiber dessen Lange hergestellt werden kann. 
[0015] In Abhangigkeit vom FlieBverhalten der zu wal- 
zenden Werkstoffe werden die einzelnen Segmente der Wal- 
zenkontur so gestaltet, dass eine Variierung des Walzgut- 
querschnittes wahrend des Walzvorganges durchgefiihrt 25 
werden kann, ohne die Querschnittstoleranz (Rundheit) oder 
die Walzgutoberflachenqualitat durch das Auftreten einer 
spiralformigen Uberhohung zu beeintrachtigen. 
[0016] Bei der Fertigung durchmesservariablen Rundma- 
terials und bei wirtschaftlicher und flexibler Arbeitsweise, 30 
d. h. Einsatz nur eines Walzensatzes fur die Bearbeitung ei- 
nes bestimmten Durchmesserbereiches, miissen wahrend ei- 
nes Walzdurchganges mehrere Zieldurchmesser realisiert 
werden. Zur Umsetzung dieser Zielstellung wird die Um- 
formzone der Walzen vorteilhaft in eine Hauptumformzone 35 
und mindestens in eine Nebenumformzone unterteilt. Wah- 
rend iiber die Hauptumformzone, die vorteilhaft einen Win- 
kel zur Walzgutachse im Bereich zwischen 3° bis 45° auf- 
weist, die Querschnittsabnahme zwischen dem Ausgangs- 
durchmesser und dem maximalen Zieldurchmesser einge- 40 
stellt wird, unterstiitzt die Nebenumformzone die Einstel- 
lung der Durchmesserdifferenz zwischen maximalem und 
minimalem Zieldurchmesser. 

[0017] Zur Unterdruckung der Oberflachenspirale auf 
dem Walzgut wird die Glattzone so ausgelegt, dass ihre 45 
wirksame Lange mindestens dem 3-fachen des Materialvor- 
schubs je Walzenumdrehung bei einem minimalen Walzgut- 
austritts-Durchmesser entspricht. 

[0018] AuBerdem ist die Glattzone in Unterbereiche auf- 
geteilt, die in Abhangigkeit vom zu walzenden Werkstoff 50 
eine konvexe, konkave oder geradlinige Kontur aufweisen 
konnen. 

[0019] Bei einem beabsichtigten Walzenwechsel wird der 
Walzenmantel, der mittels eines formschliissigen Verbin- 
dungsteils auf dem Walzenschaft arretiert ist, durch die Wal- 55 
zenanstellvorrichtung in auslaufseitiger Richtung soweit 
verfahren, bis er vollig vom Schaft getrennt ist, damit seine 
Bindung zum Geriist verliert und auf diese Weise leicht und 
in kurzer Zeit aus diesem entnommen werden kann. 
[0020] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 60 
insbesondere darin, dass die Walzen in axialer Richtung un- 
ter Last verschoben und somit Rundstabe mit variablem 
Durchmesser iiber die Lange hergestellt werden konnen. 
Ferner ist es mit dem erfindungsgemaBen 3 -Walzen- Schrag- 
walzgeriist moglich, Rundmaterial in einem breiten Werk- 65 
stoffsortiment mit variablem Durchmesser bei gleichzeitig 
guter Oberflachenqualitat zu walzen. Die konstruktive Aus- 
legung des Geriistes erlaubt zudem einen schnellen Walzen- 



austausch bei nur geringer Betriebsunterbrechung. Und 
schlieBlich ermoglicht die hohe Anlagenflexibilitat hinsicht- 
lich Werkstoff sortiment und Zieldurchmesserbereich eine 
wirtschaftliche Arbeitsweise auch bei kleinen LosgroBen. 
Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
[0021] In Fig. 1 ist die Anordnung einer Walze im Wal- 
zenblock einschlieBlich ihrer Lagerung und des Anstellme- 
chanismus' schematisch dargestellt. Das Prinzip des schnel- 
len und problemlosen Walzenwechsels wird in Fig. 2 erlau- 
tert. 

[0022] Das in Fig. 1 ausschnittsweise dargestellte 3-Wal- 
zen-Schragwalzgeriist arbeitet mit drei gleich groBen Wal- 
zen, die um eine zentrale Mittelachse 0 um 120° zueinander 
versetzt in einem Walzenblock 1 angeordnet sind. Die ein- 
zelnen Walzen sind iiber ihren Walzenschaft 3 beidseitig in 
je einer Walzenkassette 2 gelagert, die jeweils von zwei par- 
allel zueinander verlaufenden Stutz-ZFuhrungsbolzen 5 auf- 
genommen wird. Die Stiitz-ZFuhrungsbolzen 5 sind an ihren 
Enden fest im Walzenblock 1 verankert. Der Walzenblock 1 
weist Walzguteintritts- und -austrittsoffnungen 11 auf, durch 
die das Walzgut beim Walzvorgang in die Umformzone ein- 
bzw. auslauft. 

[0023] Der Walzenschaft 3 ist iiber einen formschliissigen 
Langenausgleich 10 mit der Antriebsspindel verbunden, die 
zu einem nicht dargestellten Walzenantriebs-Motor fiihrt. 
Jede Walze wird somit von einem eigenen Motor angetrie- 
ben, der je nach GeriistgroBe (abhangig von den zu walzen- 
den Fertigdurchmesserbereichen und Werkstoffgruppen) 
mit unterschiedlicher Leistungsaufnahme ausgelegt wird. 
[0024] Die Walzenkassetten 2 sind auf den Stiitz-ZFiih- 
rungsbolzen 5 verschiebbar gelagert, so dass sie mittels ei- 
ner Anstellspindel 6 in axialer Richtung verfahren werden 
konnen. Die Anstellspindel 6 ist durch ein Untersetzungsge- 
triebe 9 mit einem Servomotor 8 verbunden, iiber dessen 
Funktion der positionsgenaue Anstellvorgang der Kassetten 
und somit der Walzen ausgelost wird. Neben dieser in Fig. 1 
dargestellten elektromechanischen Arbeitsweise kann aber 
auch alternativ mit einem hydraulischen Anstellmechanis- 
mus gearbeitet werden. 

[0025] Die beidseitig in den Walzenkassetten 2 gelagerten 
Walzen weisen zur Walzgutachse einen Walzwinkel von 10° 
bis 30° und eine tangentiale Achsversetzung von 0,2 bis 0,8 
des mittleren Walzendurchmessers, jedoch groBer als der 
nominelle Walzgutaustrittsdurchmesser, auf. 
[0026] Das erfindungsgemaBe Walzgeriist zeichnet sich 
durch eine hohe Geriiststeifigkeit aus, die Voraussetzung da- 
fur ist, dass eine groBe Genauigkeit bei der Realisierung der 
Kalibereinstellung erreicht wird. Die Verbesserung der Ge- 
riiststeifigkeit ist zum einen die Folge der beidseitigen Lage- 
rung der Walzen in den Walzenkassetten 2 und zum anderen 
das Ergebnis des hier verwendeten Prinzips der axialen An- 
stellung der Walzen, bei dem eine Trennung der Richtung 
der Walzenanstellung bei der Kaliberbildung von der Rich- 
tung der Walzkraftwirkung auf die Walzen erfolgt. 
[0027] Dariiber hinaus sind die Walzenkassetten 2 mit den 
in ihnen beidseitig gelagerten Walzen so im Walzenblock 1 
angeordnet, dass die resultierende Walzkraft senkrecht, d. h. 
als Normalkraft, auf die Kassette wirkt und praktisch voll- 
standig von den Stiitz/Fiihrungsbolzen 5 aufgenommen 
wird. Die tangential auf die Walzenkassette 2 wirkende 
Komponente wird dabei unbedeutend, was wiederum zur 
Folge hat, dass die Anstellspindel 6 auch wahrend der Um- 
formung nahezu entlastet ist. Dies ermoglicht das axiale, po- 
sitionsgenaue Verfahren der Walzen im Betriebszustand, 
d. h. unter Last, und somit eine definierte Veranderung des 
auslaufenden Walzgutquerschnittes. Diese positionsgenaue 
Kalibereinstellung unter Last ist die Grundvoraussetzung 
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fur die Herstellung von Rundmaterial mit variablem Durch- 
messer iiber dessen Lange. 

[0028] Die Walzenkassetten 2 konnen in axialer Richtung 
um das 1,5 bis 2,5-fache des mittleren Walzendurchmessers 
verschoben werden. Der mit dem Anstellvorgang einherge- 5 
hende Verfahrweg der Walzenkassette 2 und des Walzen- 
schaftes 3 wird gegeniiber der in axialer Richtung starren 
Antriebsspindel 7 durch den Langenausgleich 10 kompen- 
siert. 

[0029] Der Walzenkorper selbst ist zweigeteilt ausgefiihrt, 10 
wobei der die Walzenkontur bildende Walzenmantel 4 die 
Form eines Hohlkorpers hat, der auf den Walzenschaft 3 ge- 
schoben und mittels Passfeder 12 formschliissig mit diesem 
verbunden wird. 

[0030] Der Walzenmantel hat eine konische Kontur und 15 
weist mindestens drei Segmente, die Greifzone, die Um- 
formzone und die Glattzone, auf. Die einzelnen Zonen un- 
terscheiden sich in ihren Winkeln zur Walzgutachse, in ihrer 
Lange und in ihrer Mantelform, die konvex, konkav oder ge- 
radlinig ausgebildet ist. Vorzugsweise gehoren zu einem Ge- 20 
rust mehrere Walzensatze mit unterschiedlich gestalteten 
Walzenkonturen in den einzelnen Segmenten. Welche Wal- 
zenkontur zum Einsatz gelangt, hangt in der Regel vom 
FlieBverhalten des jeweils zu walzenden Werkstoffes oder 
Werkstoffgruppe ab. Dieser werkstoffspezifische Walzen- 25 
einsatz ist eine Voraussetzung dafiir, dass auch bei stark 
voneinander abweichenden Walzgutwerkstoffen Stabe mit 
variablem Durchmesser gewalzt werden konnen, deren 
Oberflache nicht durch das Auftreten spiralformiger Uber- 
hohungen beeintrachtigt wird. 30 
[0031] Die o. g. Umformzone ist in eine Haupt- und min- 
destens in eine Nebenumformzone unterteilt. Die Hauptum- 
formzone weist einen Winkel zur Walzgutachse von 3° bis 
45° auf. Die Auswahl der Walzenmantel 4 hinsichtlich der 
konstruktiven Auslegung und Anzahl ihrer Umformzonen 35 
hangt davon ab, welche Querschnittsabnahmen beim durch- 
messervariablen Walzen, ausgehend vom Ausgangsdurch- 
messer, zur Realisierung der maximalen bzw. minimalen 
Zieldurchmesser eingestellt werden miissen. 
[0032] Die Glattzone des Walzenmantels 4 weist erfin- 40 
dungsgemaB zum Einstellen einer hohen Oberflachenquali- 
tat des Walzgutes mindestens eine wirksame Lange des 3-fa- 
chen des Materialvorschubes je Walzenumdrehung bei mi- 
nimalem Walzgutaustrittsquerschnitt auf. Sie ist in Unterbe- 
reiche mit konvexer, konkaver oder geradliniger Kontur un- 45 
terteilt. Die Auswahl der jeweils vorteilhaften Kontur hangt 
von der Art des zu walzenden Werkstoffes ab. 
[0033] Bei einem Wechsel der Walzenmantel 4 werden die 
Walzenkassetten 2 mittels Anstellmechanismus in die maxi- 
male Kaliberoffnungsstellung aufgefahren. In dieser Posi- 50 
tion werden die Walzenschafte arretiert. Danach werden die 
Walzenkassetten 2 um mindestens die Wegstrecke a (Fig, 2) 
zugefahren, wobei gleichzeitig die Walzenmantel 4 durch 
die Axialbewegung der Walzenkassetten 2 von den Walzen- 
schaften 3 gestreift werden. Nach Zufahren der Walzenkas- 55 
setten 2 um den Wegbetrag a haben die Walzenmantel 4 kei- 
nen Kontakt mehr mit ihren Walzenschaften 3, und sie kon- 
nen somit leicht aus dem Geriist entnommen werden. Alle 
fur den Walzenwechsel erforderlichen MaBnahmen werden 
iiber die normalen Bedienerfunktionen des Gerustes ausge- 60 
fiihrt, so dass kein zusatzlicher Aufwand erforderlich ist und 
der Walzbetrieb der Anlage nur kurzzeitig unterbrochen zu 
werden braucht. 

Patentanspriiche 65 

1. 3-Walzen-Schragwalzgeriist mit drei gleich groBen, 
um eine zentrale Mittelachse um 120° zueinander ver- 
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setzt angeordneten Walzen, die zur Walzgutachse einen 
Walzwinkel von 10° bis 30° und eine tangentiale Achs- 
versetzung von 0,20 bis 0,80 des mittleren Walzen- 
durchmessers, jedoch groBer als der nominelle Walz- 
gutaustrittsdurchmesser, aufweisen, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Walzen eine konische Kontur haben, 
die mindestens in drei Segmente, die Greifzone, die 
Umformzone und die Glattzone, aufgeteilt ist, die ein- 
zelnen Zonen sich in ihren Winkeln zur Walzgutachse 
(Konizitat), in ihrer Lange und in ihrer Mantelform, die 
konvex, konkav oder geradlinig ausgebildet sein kann, 
unterscheiden und dass die Walzen wahrend der Um- 
formung in axialer Richtung um das 1,5 bis 2,5-fache 
ihres mittleren Durchmessers mit Hilfe einer hydrauli- 
schen oder elektromechanischen, von der Walzkraft 
weitgehend entlasteten Anstellung verschoben werden 
konnen, damit eine Veranderung des auslaufenden 
Walzgutquerschnittes erreicht wird und somit Rundma- 
terial mit variablem Durchmesser iiber die Lange her- 
gestellt werden kann. 

2. 3-Walzen-Schragwalzgeriist nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Segmente 
der Walzenkontur (Mantelkontur) in Abhangigkeit 
vom FlieBverhalten des zu walzenden Werkstoffes so 
gestaltet sind, dass eine Variierung des Walzgutquer- 
schnittes wahrend des Walzens durchgefiihrt werden 
kann, ohne die Querschnittstoleranz (Rundheit) oder 
die Walzgutoberflachenqualitat durch das Auftreten ei- 
ner spiralformigen Uberhohung zu beeintrachtigen. 

3. 3-Walzen-Schragwalzgeriist nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Umformzone in 
eine Haupt- und mindestens in eine Nebenumformzone 
unterteilt ist, wobei mit der Hauptumformzone, die ei- 
nen Winkel von 3° bis 45° zur Walzgutachse aufweist, 
die Querschnittsabnahme zwischen Ausgangsdurch- 
messer und maximalem Zieldurchmesser eingestellt 
wird und die Nebenumformzone die Realisierung der 
Durchmesserdifferenz zwischen maximalem und mini- 
malem Zieldurchmesser unterstiitzt. 

4. 3-Walzen-Schragwalzgeriist nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Glattzone in Un- 
terbereiche aufgeteilt ist, die in Abhangigkeit vom zu 
walzenden Werkstoff eine konvexe, konkave oder ge- 
radlinige Kontur aufweisen, und dass ihre wirksame 
Lange mindestens das 3-fache des Materialvorschubs 
je Walzenumdrehung bei minimalem Walzgutaustritts- 
durchmesser entspricht und damit die Ausbildung der 
Oberflachenspirale unterdriickt wird. 

5. 3-Walzen-Schragwalzgeriist nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Walzenmantel bei arre- 
tierten Walzenschaften mittels der Anstellvorrichtung 
axial in auslaufsei tiger Richtung von den Walzenschaf- 
ten geschoben werden, damit ihre Lagerung verlieren 
und somit schnell, ohne zusatzlichen Aufwand und bei 
nur gering erforderlichem Anlagenstillstand aus dem 
Geriist entnommen und ausge wechselt werden konnen. 
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